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© verfahren zum Abdichten von miteiander verbundenen Bezugsteilen und Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens. 

© Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Abdichten der Nahte (48) mehrteiliger Bezuge hin- 
terschaumter Polsterteile mit einem Abdichtband 
(18) beschrieben, das entiang der gemeinsamen 
Naht (48) auf die an die Naht angrenzenden Randab- 
schnitte (40) der Bezugsteile (28) des Bezuges auf- 
gebracht und mit den Randabschnitten (40) abdich- 
tend verbunden wird. Die Bezugsteile (28) werden 
mit ihren Randabschnitte (40) umgefaitet. wobei die 
Naht (48) die Faltkante bildet. Desgleichen wird das 
Abdichtband (18) in seiner Langsrichtung umgefaitet. 
und das umgefaltete Abdichtband (18) wird an den 
umgefalteten Randabschnitten (40) der Bezugsteile 
(28) angeordnet und mit den umgefalteten Randab- 
^jschnitten (40) abdichtend verbunden. 
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Vertahren zum Abdichten von miteinander verbundenen Bezugsteilen und Vorrichtung zur Durchfuh- 

rung des Verfahrens 


Die Erfindung betrifft ein Vedahren zum Ab- 
dichten der Nahte mehrteiliger Bezuge hinter- 
schaumter Polsterteile gemass dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Vedahrens gemass dem Oberbegriff 
des Anspruchs 6. wie sie aus der Praxis bekannt 
sind. 

Bislang werden die Abdichtbander von Hand 
uber der die Bezugsteile miteinander verbindenden 
Naht angeordnet und an den an die Naht angren- 
zenden Randabschnitten der Bezugsteile abdich- 
tend befestigt, urn die Naht zwischen den Bezugs- 
teilen abzudichten. Das ist zeitaufwendig und be- 
einflusst die Herstellungskosten eines hinter- 
schaumten Polsterteiles in nachteiliger Weise. 

Aus der DE 36 00 049 Al ist ein Verlahren 
zum Anbnngen von Nahtdichtungsbandern an In- 
lettplattenzuschnmen fur von aussen zu uberstep- 
pende Daunendecken bekannt, wobei die Nahtdich- 
tungsbander auf der Innenseite des Inlettplattenzu- 
schnittes unter gegenseitigem Abstand in Langs- 
und Querrichtung mittefs eines thermisch aktivier- 
baren Klebers aufgekJebt werden. Dieses Verfahren 
ist dadurch gekennzeichnet, dass der Kleber in 
einer oder mehreren schmalen iinienformigen Kle- 
bebereichen entweder in einer Vorfertigung einsei- 
tig auf ein zu verwendendes Nahtdichtungsband 
aufgebracht oder erst beim Auflegen desselben in 
den Zwischenbereich zwischen diesem und dem 
Inlettplattenzuschnitt eingebracht wird. und dass 
der Kleber beim fortlaufenden Auflegen des Naht- 
dichtungsbandes . auf den Inlettplattenzuschnitt 
durch direkte Warmezufuhr in den Zwischenbe- 
reich aktiviert wird. Desgleichen ist aus dieser 
Druckschrift eine Vorrichtung zur DurchfCihrung des 
Verfahrens bekannt. mit einer Bandrolle zum fort- 
laufenden Zufuhren des Nahtdichtungsbandes, mit 
einem Andruckglied zum Andrucken des Nahtdich- 
tungsbandes gegen den Inlettplattenzuschnitt, mit 
einem Bewegungsmechanismus zum E r zeugen ei- 
ner Relativbewegung zwischen dem Andruckglied 
und dem Inlettplattenzuschnitt in Richtung des 
Nahtdichtungsbandes, und mit einem zu dem An- 
druckglied stationaren sowie in den Zwischenraum 
zwischen dem Nahtdichtungsband und dem Inlett- 
plattenzuschnitt gerichteten Aktivierungsglied zum 
Zufuhren von Warme und/oder Kleber. 

Die DE 33 36 356 A1 beschreibt eine Vorrich- 
tung, die insbes. zum mehrfachen Falten und Ver- 
festigen der Langs- und/oder Querkanten von aus 
fortlaufenden Bahnen geschnittenen Gewebestuk- 
ken o.dgl. vorgesehen ist. Diese Vorrichtung be- 
steht aus einem ersten Flachpressrollenpaar, an 
dem sich in Forderrichtung des Gewebestuckes 
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eine Vorfalteinrichtung, ein zweites Flachpressrol- 
lenpaar, eine Fertigfalteinrichtung und ein drittes 
Flachpressrollenpaar anschliessen, wobei alle Rol- 
lenpaare zueinander synchron umiaufen. Die Falt- 

5 einrichtungen haben jeweils einen an der Untersei- 
te des umzufaltenden Gewebestuck-Randteiles an- 
greifenden und zum Gewebestuckvcrschub syn- 
chron wirksamen Stetigforderer, der so uber die 
Pressebene der miteinander tangierenden Flach- 

w pressrollen hinausragt, dass der Stetigforderer zu- 
satzlich die Faltung einleitet. Ausserdem ist neben 
dem Stetigforderer em stattonarer, auf die Obersei- 
te eines Gewebestuckes wirksamer flacher Nieder- 
halter vorgesehen, dessen dem zu faltenden Gewe- 

15 bestuckrand zugewandte Langsseite in Richtung 
der zu bildenden Faltkante angeordnet ist. Ober- 
halb des vorgenannten ersten Stetigfdrderers ist 
ein zweiter, vom Einleitungsbereich der Faltung 
mindestens bis in den Pressbereich des in 

20 Gewebestuck-Forderrichtung folgenden Flach- 
pressrollenpaares sich erstreckender und am Fal- 
- trandteil angreifender Stetigforderer vorgesehen, 
der ausserhalb des Gewebestuckes beginnt und 
die Faltkante kreuzt. 

25 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 

Verfahren der eingangs genannten Art und eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens zu 
schaffen, wobei die Abdichtung der die Bezugsteile 
miteinander verbindenden Nahte zeitsparend und 

do mindestens teilautomatisch genau durchfuhrbar ist. 

Diese Aufgabe wird vedahrensgemass durch 
die Merkmale des kennzeichnenden Teiles des An- 
spruchs 1 gelost. Durch die Umfaltung der an die 
gemeinsame Naht angrenzenden Randabschnitte 

35 der Bezugsteile ergibt sich eine gute Zuganglich- 
keit zur abzudichtenden Naht, und durch die Umfal- 
tung des Abdichtbandes in Langsrichtung wird der 
Vorteil erzielt. dass eine sichere Verbindung des 
umgefalteten Abdichtbandes mit den die Naht als 

40 Faltkante enthaltenden Randabschnitten der Be- 
zugseile gewahrleistet wird, so dass eine gute Ab- 
dichtung der Naht gegeben ist. Nach de Verbin- 
dung der Bezugsteile mit dem Abdichtband. d.h. 
nach der Abdichtung der die Bezugstiele miteinan- 

45 der verbindenden Naht kann die Zusammenfaltung 
der bezugsteile selbstverstandlich wieder aufgeho- 
ben werden, d.h. die Bezugsteile konnen wieder in 
eine gemeinsame Ebene aufgespannt werden, um 
den derartig vorbereiteteh Bezug in einem nachfol- 

so genden Arbeitsgang in eine Form einzubringen, in 
welcher der Bezug zur Herstellung eines Polster- 
teils mit einem Reaktionsgemisch hinterschaumt 
wird. 

Als zweckmassig hat es sich erwiesen, wenn 

2 


3 


EPO 381 128 A2 


4 


die Bezugsteile an einem vor einer Fuhrungsschei- 
be angeordneten Zentrierschwert umgefaltet wer- 
den, wobei die Naht der Bezugsteile auf die 
Schneide des Zentrierschwertes aufgelegt und der 
umgefaltete Bezug entlang der Schneide des Zen- 
trierschwertes der Fuhrungsscheibe zugefuhrt wird, 
wenn die Fuhrungseinrichtung fur das Abdichtband 
abgewinkelt ausgebildet ist und wenn die umgefal- 
teten Bezugsteile und das die Naht der Bezugsteile 
uberdeckende umgefaltete Abdichtband gemein- 
sam zwischen der Andruckeinrichtung durchbewegt 
werden. Das umgefaltete Abdichtband kann hierbei 
mit seiner Faltkante an der die Faltkante bildenden 
Naht der Bezugsteile eng anliegen oder vorzugs- 
weise von der Naht einen Abstand aufweisen. Die- 
ser Abstand zwischen der Faltkante des Abdicht- 
bandes und der die Faltkante bildenden Naht der 
Bezugsteile ist bei der Herstellung eines hinter- 
schaumten Polsterteiies deshalb vorteilhaft. weil 
der hierbei zwischen der Naht und der Faltkante 
des Abdichtbandes gegebene entlang der Naht der 
Bezugsteile verlaufende Steg sich im Inneren des 
hinterschnaumten Polsterteiies befindet und somit 
fur die Verbindungsnaht zwischen den Bezugstei- 
len eine Verankerung bilden kann. 

Um einen Verzug zwischen den miteinander 
verbundenen Bezugsteilen des Bezuges und dem 
Abdichtband zu verhgindern, werden die umgefal- 
teten Bezugsteile mit der gemeinsamen Naht und 
das umgefalete Abdichtband vorzugsweise mit ein- 
ander entsprechenden Vorschubgeschweindigkei- 
ten zwischen der Andruckeinrichtung durchbewegt. 
Bei dieser Andruckeinrichtugn kann es sich bspw. 
um osziilierende Stempel handeln. zwischen wel- 
chen die Bezugsteile und das Abdichtband schritt- 
weise durchbewegt werden. Hierbei ist die Durch- 
satzgeschwindigkeit jedoch begrenzt Deshalb ist es 
vorteilhaft, wenn als Andruckeinrichtung ein Paar 
Antriebsrolen verwendet werden, die aneinander 
anliegen und die sich mit einer der Vorschubge- 
schwindigkeit der Bezugsteile und des Abdichtban- 
des entsprechenden Geschwindigkeit gegeneinan- 
der drehen. Auf diese Weise ergibt sich eine konti- 
nuierliche Durchsatzbewegung der Bezugsteile und 
des Abdichtbandes zwischen der Andruckeinrich- 
tung hindurch, wobei das umgefaltete Abdichtband 
mit Hilfe der beiden Antriebsrollen gegen die Rand- 
abschnitte der Bezugsteile gepresst wird. 

Das Abdichtband kann mit einer Klebebe- 
schichtung versehen sein, bei welcher es sich um 
einen Heisskleber handelt. In diesem Fall ist es 
zweckmassig, wenn mindestens das Abdichtband 
mittels einer in der Nachbarschaft der Andruckein- 
richtung in deren Zufuhrabschnitt vorgesehenen 
Heizungseinrichtung erhitzt wird. Selbstverstandlich 
ist es auch moglich, ausser dem Abdichtband auch 
die Randabschnitte der miteinander verbundenen 
Bezugsteile zu erwarmen. Mit Hilfe der Heizungs- 


einrichtung kann dem Abdichtband eine derartige 
Warmemenge zugefuhrt werden, dass es an- 
schmilzt und mit Hilfe der Andruckeinrichtung ge- 
gen die Randabschnitte der Bezugsteile gepresst 
wird. um zwischen dem umgefalteten Abdichtband 
und den Randabschnitten der Bezugsteile eine ab- 
gedichtete mechanisch feste Verbindung herzustel- 
len. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgvabe 
i wird vorrichtungsgemass durch die Merkmale^des 
kennzeichnenden Teiles des Anspruchs 6 gelost. 
Die Fuhrungsscheibe und das Zentrierschwert wei- 
sen vorzugsweise eine geringe Wanddicke auf, wo- 
bei die Wanddicke des Zentrierschwertes der 
5 Wanddicke der Fuhrungsscheibe entsprechen 
kann. Mit Hilfe des Zentrierschwertes ist es einfach 
und zeitsparend moglich, die Bezugstiele mit ihrer 
abzudichtenden Verbindungsnaht an der Schneide 
des stationaren Zentrierschwertes entlangzubewe- 
o gen und hierbei gleichzeitig umzufalten, wobei die 
abzudichtende Verbindungsnaht die Faltkante bil- 
det, und den derartig umgefalteten Bezug genau 
richtig zentriert der Fuhrungsscheibe und somit der 
Andruckeinrichtung zuzufuhren. Gleichzeitig kann 
5 . mittels der in der Nachbarschaft des Zentrier- 
schwertes befindlichen Fuhrungseinrichtung das 
Abdichtband umgefaltet und vorzugsweise mit der- 
selben Vorschubgeschwindigkeit wie der umgefal- 
tete Bezug zwischen der Andruckeinrichtung 
w durchbewegt und mittels der Andruckeinrichtung an 
den an die Naht angrenzenden Randabschnitten 
der Bezugsteile mechanisch test und abdichtend 
befestigt werden. 

Das Zentrierschwert weist vorzugsweise eine 
?5 Schneide auf. die mit einem Endabschnitt zu einem 
Einlauf-Umfangsabschnitt der Fuhrungsscheibe ge- 
richtet ist und die Andruckeinrichtung uberdeckt 
die Fuhrungsscheibe vorzugsweise entlang eines 
gemeinsam den Einlauf-Umfangsabschnitt aufwei- 
40 senden Flachenabschnittes. Das bedeutet, dass die 
Fuhrungsscheibe mit dem zuletzt genannten FUa- 
chenabschnitt zwischen die Andruckeinrichtung 
hineinragt. Die an die Verbindungsnaht angrenzen- 
den Randabschnitte der Bezugsteile liegen zwi- 
45 schen den Elementen der Andruckeinrichtung also 
nicht nur unmittelbar aneinander an, sondern sie 
liegen entlang des genannten Flachenabschnittes 
sowohl an der Fuhrungsscheibe als auch an den 
Elementen der Andruckeinrichtung an. Wie bereits 
50 weiter oben erwahnt wurde, kann es sich bei der 
Andruckeinrichtung urn gegeneinander osziilieren- 
de Stempel handeln, welche die Elemente der An- 
druckeinrichtung bilden. Als vorteilhaft hat es sich 
jedoch erwiesen, wenn die Andruckeinrichtung ein 
55 Paar gegenlaufig antreibbare Antriebsrollen auf- 
weist, die aneinander anliegen. Vorzugsweise be- 
stehen die Anriebsrollen aus einem elastisch nach- 
giebigen Material. Hierebei kann es sich um ein 
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warmebestandiges Gummi- Oder Kunststoffmaterial 
handeln. Zwischen den sich gegenlaufig drehenden 
Antriebsrollen konnen der entlang der Verbin- 
dungsnaht umgefaitete Bezug und das an der Fuh- 
rungseinrichtung umgefaitete Abdichtband kontinu- 
ierlich durchewegt werden, so dass mit geringem 
Arbeitsaufwand innerhalb kurzer Durchgangszeiten 
Bezuge an den Verbindungsnahten ihrer Bezugs- 
teile abgedichtet werden konnen. Da die Vorrich- 
tung einfach handhabbar ist, ergibt sich der Vorteil. 
dass sie auch von ungelernten bzw. angelernten 
Arbeitskraften bedient werden kann. wobei sich 
gleichzeitig der Vorteil ergibt. dass eine genaue 
Zuordnung zwischen dem Abdichtband und der 
Naht der Bezugsteile gewahrleistet ist. so dass der 
Herstellungsausschuss minimal ist. 

Die zum Umfalten des Abdichtbandes vorgese- 
hene Fuhrungseinrichtung weist vorzugsweise ei- 
nen ersten von der Fuhrungsscheibe entfernten 
Endabschnitt auf, der zur Ebene der Fuhrungs- 
scheibe mindestens annahernd senkrecht ausge- 
nchtet ist. und die Fuhrungseinrichtung weist vor- 
zugsweise einen der Fuhrungsscheibe und der An- 
druckeinrichtung zugewandten zweiten Endab- 
schnitt auf. der zur Fuhrungsscheibe hin umgefaltet 
ist. wobei das Abdichtband auf der dem Zentrier- 
schwert und der Fuhrungsscheibe zugewandten In- 
nenseite der Fuhrungseinrichtung gefuhrt ist. Durch 
die zur Fuhrungsscheibe senkrechte Orientierung 
des ersten Endabschnittes der Fuhrungseinrichtung 
ergibt sich der Vorteil. dass die Umfaltung des 
Fuhrungsbandes mindestens annahernd entlang 
seiner Langsmittellinie problemlos gewahrleistet ist. 
und dass das derart umgefaitete Abdichtband rich- 
tig orientiert zwischen den beiden Antriebsrollen 
durchbewegt wird. Urn die Materialreibung in der 
Vorrichtung so klein wie moglich zu halten. ist die 
Fuhrungsscheibe vorzugsweise frei drehbar und 
bspw. hochglanzpoliert bzw. verchromt. Entspre- 
chend kann das Zentrierschwert und/oder die Fuh- 
rungseinrichtung fur das Abdichtband ausgebildet 
sein. Die Antriebsrollen konnen einen derartigen 
Reibungskoerfizienten besitzen. dass mit ihrer Hilfe 
das umgefaitete Abdichtband und der entlang der 
Naht umgefaitete Bezug mit einander entsprechen- 
den Vorschubgeschwindigkeiten durch die Vorrich- 
tung durchbewegt werden. 

Im Zufuhrabschnitt vor der Andruckeinrichtung 
ist in der Nachbarschaft der Fuhrungseinrichtugn 
fur das Abdichtband vorzugsweise eine Heizungs- 
einrichtung vorgesehen. Mit Hilfe der Heizungsein- 
richtung kann das umgefaitete Abdichtband auf 
eine vorbestimmte Temperatur erhitzt weden, bei 
welcher das Abdichtband bzw. ein am Abdichtr- 
band vorgesehener Schmelzkleber anschmilzt und 
eine mechanisch feste abgedichtete Verbindung 
mit den Randabschnitten der Bezugsteile des Be- 
zuges herstellt. 
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Die Heizeinrichtung kann in einer zur Richtung 
der Drehachsen der Antriebsrollen mindestens an- 
nahernd parallelen Richtung bewegiich sein. Auf 
diese Weise ergibt sich der Vorteil, dass zum Start 

5 der Vorrichtung bei von den Antriebsrollen wegbe- 
wegter Heizungseinrichtung der Anfang des umge- 
falteten Abdichtbandes und der Anfang des umge- 
faiteten Bezuges gut zuganglich zwischen die An- 
triebsrollen eingefuhrt werden kann, wonach die 

jo Heizungseinrichtung im Zufuhrabschnitt vor den 
Antriebsrollen angeordnet wird, um das umgefaitete 
Abdichtband bzw. diesen Schmelzkleber anzu- 
schmelzen. 

Die Heizungseinrichtung kann Heizdusen auf- 

75 weisen, die an den beiden gegenuberliegenden 
Seiten des umgefalteten Abdichtbandes und der 
entlang der gerneinsamen Naht umgefalteten 
Randabschnitte der Bezugsteile im Zufuhrabschnitt 
zwischen der Fuhrungseinrichtung und den An- 

20 triebsrollen anordenbar sind. Die Heizdusen sind 
dabei vorzugsweise derartig ausgerichtet. dass die 
aus den Heizungsdusen ausstromende Heissluft in 
den Spalt zwischen den Antriebsrollen gerichtet 
wird. Auf diese Weise ergibt sich eine gezielte 

25 Erhitzung des Abdichtbandes in dem Bereich. in 
welchem die Antriebsrollen gegen das Abdichtband 
drucken, was eine sichere Abdichtung der die Be- 
zugsteile des Bezuges miteinander verbindenden 
Naht zur Folge hat. 

30 Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemas- 

sen Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungs- 
gemassen Verfahrens zum Abdichten von mitein- 
ander entlang einer Verbindungsnaht verbundenen 
Bezugsteilen ist in der Zeichnung schematisch dar- 

35 gestellt und wird nachfolgend beschrieben. Es 
zeigt: 

Fig. 1 eine Ansicht der Vorrichtung von der 

Seite, 

Fig. 2 eine Ansicht der Vorrichtung in Blick- 
40 richtung des Pfeiles II in Fig. 1, 

Fig. 3 eine vergrosserte Darstellung des De- 
tails Ml in Fig.2, 

Fig. 4 eine raumliche Darstellung der Fuh- 
rungseinrichtung zum Fuhren und Umfalten des 
45 Abdichtbandes, und 

Fig. 5 eine raumliche Darstellung der Vor- 
richtung zum Abdichten von miteinander mittels 
einer Naht verbundenen Bezugsteilen. 

Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Fuhrungs- 
50 scheibe 10, neben der ein Zentrierschwert 14 an- 
geordnet ist, das mit der Fuhrungsscheibe 10 
fluchtet. In der Nachbarschaft des Zentrierschwer- 
tes 14 und von diesem um einen bestimmten Ab- 
stand beabstandet ist eine Fuhrungseinrichtung 16 
55 vorgesehen, die zum Fuhren und Umfalten eines 
Abdichtbandes 18 dient. Mit der Bezugsziffer 20 ist 
eine Heizungseinrichtung bezeichnet, die in der 
Nachbarschaft der Antriebsrollen 12 vorgesehen 

4 


it 

J* 


7 


EP0 381 128 A2 


8 


ist. Die Fuhrungsscheibe 10 erstreckt sich mit ei- 
nern Flachenabschnitt 22 in den Spalt 24 zwischen 
den beiden Antriebsrollen 12 hinein. 

Das Zentrierschwert 14 ist mit einer Schneide 
26 ausgebildet entlang welcher die mittels einer 
Verbindungsnaht 48 (sh. Fig. 3) miteinander ver- 
bundenen Bezugsteile 28 gefuhrt und umgefaltet 
der Fuhrungsscheibe 10 zugefuhrt und zwischen 
den beiden Antriebsrollen 12 durchgeleitet werden. 

Die Fuhrungseinrichtung 16 zum Fuhren und 
Umfalten des Abdichtbandes 1 8 weist einen ersten 
Endabschnitt 50 auf. der von den Antriebsrollen 12 
entfernt und zum Fuhrungsschwert 14 bzw. zur 
Fuhrungsscheibe 10 senkrecht ausgerichtet ist. Der 
erste Endabschnitt 50 ist somit zur Mittelachse 30, 
um welche die Fuhrungsscheibe 10 frei drehbar ist, 
parallel ausgerichtet. Die Fuhrungseinrichtung 16 
weist einen zweiten Endabschnitt 52 auf. der zum 
Zentrierschwert 14 hin umgefaltet ist, wie auch aus 
den Figuren 4 und 5 deutlich ersichtlich ist. Die 
Faltung der Fuhrungseinrichtung 16 nimmt vom 
ersten Endabschnitt 50 ausgehend zum zweiten 
Endabschnitt 52 hin kontinuierlich zu. 

Der erste Endabschnitt 50 ist mit einer Abrun- 
dung 54 ausgebildet, um das Abdichtband 18 zur 
Unterseite 56 der Fuhrungseinrichtung 16 zu leiten. 
wo das Abdichtband 18 umgefaltet wird. Die Fuh- 
rungsscheibe 1 0 dreht sich um ihre Mittelachse 30 
in der durch den Pfeil 32 angedeuteten Drehrich- 
tung. Dementsprechend sind die Antriebsrollen 12 
um ihre Mittelachsen 34 bzw. 36 im Uhrzeigersinn 
bzw. im entgegengesetzten Uhrzeigersinn antreib- 
bar. 

Die Heizungseinrichtung 20 ist im Zufuhrab- 
schnitt 38 der beiden Antriebswalzen 12 anorden- 
bar, was in Fig. 2 durch den Doppelpfeil 42 ange- 
deutet ist. Der Pfeil 39 soil in Fig. 1 die Vorschub- 
bzw. die Transportrichtung des Abdichtbandes 18 
verdeutlichen. 

Wie bereits ausgefuhrt worden ist. wird der aus 
zwei Bezugsteiien 28 bestehende, entlang der Ver- 
bindungsnaht 48 verbundene Bezug entlang der 
Schneide 26 des Zentrierschwertes 14 der Fuh- 
rungsscheibe 10 zugefuhrt. Gleichzeitig wird mit 
derselben Vorschubgeschwindigkeit das Abdicht- 
band 18 uber den ersten Endabschnitt 50 umge- 
lenkt entlang der Unterseite 56 der Fuhrungsein- 
richtung 16 in Richtung des Pfeiles 39 vorwartsbe- 
wegt, so dass der Bezug mit seinen Bezugsteiien 
28 bzw. mit seinen zur Verbindungsnaht 48 be- 
nachbarten Randabschnitten 40 gemeinsam mit 
dem Abdichtband 18 zwischen den beiden An- 
triebsrollen 12 durchgeleitet wird, wobei das umge- 
faltete Abdichtband 18 mit Hilfe der Antriebsrollen 
12 an die Ftandabschnitte 40 der Bezugsteile 28 
des Bezuges angepresst wird. Um zwischen dem 
umgefalteten Abdichtband 18 und den entlang ihrer 
gemeinsamen Naht 48 umgelalteten Bezugsteiien 


28 eine Abdichtung zu bewirken. wird das Abdicht- 
band 18 mittels der Heizungseinrichtung 20 mit 
Heissluft beaufschlagt, so dass das Abdichtband 18 
anschmitzt. 

5 Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist. weist die Faltkan- 

te des Abdichtbandes 18 von der die Faltkante des 
Bezuges bildenden Naht 48 einen bestimmten Ab- 
stand auf. Durch diesen Abstand wird ein Steg 
gebildet, der sich beim fertigen hinterschaumten 
ro Polster nicht storend bemerkbar macht. weil er sich 
im Reaktionsgemisch bzw. im Polsterinneren befin- 
det und somit zur Verankerung der Naht 48 bzw. 
der zur Naht 48 benachbarten Randabschnitte 40 
der Bezugsteile 28 dient. 
75 In Fig. 4 ist mit der Bezugsziffer 44 der strei- 

fenformige Originalzustand des Abdichtbandes 18 
und mit der Bezugsziffer 46 der Faltzustand des an 
der Unterseite 56 der Fuhrungseinrichtung 16 ver- 
laufenden Abdichtbandes 18 bezeichnet. 
20 Fig. 5 zeigt in einer raumlichen Darstellung die 

Fuhrungsscheibe 10, das mit der Fuhrungsscheibe 
10 fluchtende Zentrierschwert 14, die Heizungsein- 
richtung 20. die Fuhrungseinrichtung 16 ^und die 
beiden Antriebsrollen 12. Die Fuhrungseinrichtung 
25 16 ist in der Nachbarschaft ihres zweiten Endab- 
schnittes 52 mit einer Aussparung 58 ausgebildet. 
um das umgefaltete Abdichtband 18 greifen und 
zwischen den beiden Antriebsrollen 12 einstecken 
zu konnen. Mit den Pfeilen 60 sind die einander 
30 entgegengesetzten Drehrichtungen der' beiden An- 
triebsrollen 12 angedeutet. Die Drehrichtungen der 
Antriebsrollen 12 entsprechen der durch den Pfeil 
32 angedeuteten Drehrichtung der Fuhrungsschei- 
be 10. so dass der aus zwei Bezugsteiien beste- 
35 hende Bezug. der in Fig. 5 nicht gezeichnet ist, 
gemeinsam mit dem Abdichtband 18 zwischen den 
beiden Antriebsrollen 12 durchgeleitet werden 
kann.Mit Hilfe der von den Antriebsrollen 12 bzw. 
dem Zufuhrabschnitt 38 entfernt gezeichneten Hei- 
40 zungseinrichtung 20 wird das mittels der Fuhrungs- 
einrichtung 10 umgefaltete Abdichtband 18 ange- 
schmolzen und mit den Randabschnitten der Be- 
zugsteile, die in der Nachbarschaft der abzudich- 
tenden Naht vorgesehen sind, abdichtend verbun- 
45 den. Aus Fig. 5 ist ersichtlich, dass die Heizungs- 
einrichtung 20 Heizdusen 62 aufweist. 


Anspruche 

1. Verfahren zum Abdichten der Nahte (48) 
mehrteiliger Bezuge hinterschaumter Polsterteile 
mit einem Abdichtband (18). das entlang der Naht 
(48) auf die an die Naht (48) angrenzenden Rand- 
abschnitte (40) der Bezugstiele (28) aufgebracht 
und mit den Randabschnitten (40) der Bezugsteile 
(28) abdichtend verbunden wird. dadurch gekenn- 
zeichnet, 
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class die Bezugsteile (28) mit ihren Randabschnit- 
ten (40) so umgefaltet werden. dass die Naht (43) 
die Faltkante bildet, dass das Abdichtband (18) 
durch eine Fuhrungseinrichtung (16) in seiner 
Langsrichtung gefuhrt und umgefaltet wird, und 
dass das umgefaltete Abdichtband (18) an den 
umgefalteten Randabschnitten (40) der Bezugstiele 
(28) angeordnet und mit den umgefalteten Randab- 
schnitten (40) mitteis einer Andruckeinrichtung (12) 
abdichtend verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bezugsteile (28) an einem vor einer Fuh- 
rungsscheibe (10) angeordneten Zentrierschwert 
(14) umgefaltet werden, wobei die Naht (48) der 
Bezugsteile (28) auf die Schneide (26) des Zen- 
trierschwertes (14) aufgelegt und der umgefaltete 
Bezug entlang der Schneide (26) des Zentier- 
schwertes (14) der Fuhrugnsscheibe (10) zugefuhrt 
wird. dass die Fuhrungseinrichtung (16) fur das 
Abdichtband (18) abgewinkelt ausgebildet ist. und 
dass die umgefalteten Bezugsteile (28) und das die 
Naht (48) der Bezugsteile (28) uberdeckende um- 
gefaltete Abdichtband (18) gemeinsam zwischen 
der Andruckeinrichtung durchbewegt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die umgefalteten Bezugsteile (28) mit der 
gemeinsamen Naht (48) und das umgefaltete Ab- 
dichtband (18) mit einander entsprechenden Vor- 
schubgeschwindigkeiten zwischen der Andruckein- 
richtung (12) durchbewegt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass als Andruckeinrichtung ein Paar Antriebsrollen 
(12) verwendet werden. die aneinander anliegen 
und die sich mit einer der Vorschubgeschwindig- 
keit der Bezugsteile (28) und des Abdichtbandes 
(18) entsprechenden Geschwindigkeit gegeneinan- 
der drehen. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass mindestens das Abdichtband (18) mitteis ei- 
ner in der Nachbarschaft der Andruckeinrichtung 
(12) in deren Zufuhrabschnitt (38) vorgesehenen 
Heizungseinrichtung (20) erhitzt wird. 

6. Vorrichtung zum Abdichten der Nahte (48) 
mehrteiliger Bezuge hinterschaumter Polsterteile 
mit einem Abdichtband (18), das entlang der Naht 
(48) auf die an die Naht (48) angrenzenden Rand- 
abschnitte (40) der Bezugsteile (28) aufbringbar 
und mit den Randabschnitten (40) der Bezugsteile 
(28) abdichtend verbindbar ist. 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zum Fuhren des entlang seiner Naht (48) 
umgefalteten Bezugs eine Fuhrungsscheibe (10) 


und ein vor der Fuhrungsscheibe (10) angeordne- 
tes und mit der Fuhrungsscheibe (10) fluchtendes 
Zentrierschwert (14), zum Fuhren und Umfalten 
des Abdichtbandes (18) eine in der Nachbarschaft 

s des Zentrierschwertes (14) angeordnete Fuhrungs- 
einrichtung (16) und zum abdichtenden Verbinden 
des umgefalteten Abdichtbandes (18) mit den an 
die Naht (48) angrenzenden Randabschnitten (40) 
der Bezugsteile (28) eine Andruckeinrichtung (12) 

70 vorgesehen sind. und dass die Andruckeinrichtung 
(12) in Vorschubrichtung der umgefalteten Bezugs- 
teile (28) und des Abdichtbandes (18) stromab- 
warts hinter der Fuhrungseinrichtung (16) und dem 
Zentrierschwert (14) angeordnet ist. 

75 7. Vorrichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Zentrierschwert (14) eine Schneide (26) 
aufweist. die mit einem Endabschnitt zu einem 
Einlauf-Umfangsabschnitt der Fuhrungsscheibe 
20 (10) gerichtet ist. und dass die Andruckeinrichtung 
(121) die Fuhrungsscheibe (10) entlang eines ge- 
meinsamen, den Einlauf-Umfangsabschnitt aufwei- 
senden Flachenabschnittes (22) uberdeckt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Andruckeinrichtung ein Paar gegenlaufig 
antreibbare Antriebsrollen (12) aufweist, die anein- 
ander anliegen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Antriebsrollen (12) aus einem elastisch 
nachgiebigen Material bestehen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6. 
dadurch gekennzeichnet, 

35 dass die zum Umfalten des Abdichtbandes (18) 
vorgesehene Fuhrungseinrichtung (16) einen ersten 
von der Fuhrungsscheibe (10) entfernten Endab- 
schnitt (50) aufweist, der zur Ebene der Fuhrungs- 
scheibe (10) mindestens annahernd senkrecht aus- 

40 gerichtet ist und dass die Fuhrungseinrichtung (16) 
einen der Fuhrungsscheibe (10) und der Andruck- 
einrichtung (12) zugewandten zweiten Endabschnitt 
(52) aufweist. der zur Fuhrungsscheibe (10) hin 
umgefaltet ist, wobei das Abdichtband (18) auf der 

45 dem Zentrierschwert (14) und der Fuhrungsscheibe 
(10) zugewandten Innenseite (56) der Fuhrungsein- 
richtung (16) gefUhrt ist. 

1 1 . Vorrichtung' nach einem der Anspruche 6 
bis 10, 

so dadurch gekennzeichnet, 

dass im Zufuhrabschnitt (38) vor der Andruckein- 
richtung (12) in der Nachbarschaft der Fuhrungs- 
einrichtung (16) fur das Abdichtband (18) eine Hei- 
zungseinrichtung (20) vorgesehen ist 
55 12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet. 

dass die Heizungseinrichtugn (20) in einer zur 
Richtung der Drehachsen (34, 36) der Antriebsrol- 
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len (12) mindestens annahernd parallelen Richtung 
beweglich ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 Oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Heizungseinrichtung (20) Heizdusen (62) s 
aufweist, die an den beiden gegenuberliegenden 
Seiten des umgefalteten Abdlchtbandes (18) und 
der entiang der gemeinsamen Naht (48) umgefalte- 
ten Randabschnitte (40) der Bezugsteile (28) im 
Zufuhrabschnitt (38) zwischen der Fuhrungseinrich- w 
tung (16) und den Antriebsroilen (12) anordenbar 
sind. 

75 
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